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Bescrtreibung 



{0001 J Die £.fr.d-r.3 ^ei;;rn e >,e Vo=-r:crt_~c and an 
Vafahren zum Hersteiien eines dreidimensionalen 
Oc.aktas nach ;er. Cserbeg,- ff des Patcmanspruches 
i bzw. 10. 

[0002J tin unter dem Namen Selektives lasersintern 
bekanntes Verfahren zum He/sieiJen eines dreidimeft- 
sionaien Objektes durch aufeinanderfolgendes Verfesti- 
gen von Schichten eines pufverformigen, mittels 
elektromagnetischef Strahtung verfestigbaren Aufbau- 
materlals an den dem jeweiligen Ouerschnitt dss Objek- 
ies entsprechenden Steiien sowie a'ne Vorrichtung zur 
DurchfQhrung dieses Verfahrens Sst aus der OE-C-4300 
478 bekannt. Bei der bekannfen Vorrichtung wird das zu 
bildende Objekt auf einer metallischen Plattform aufga- 
baut, dis Teif der Vorrichlung ist. Die Sinterung bzw. 
Verfestigung der Schichten des Objektes kann jedoch 
nicht mitder ersten auf die Plattform atrfgebrachten PuJ- 
verschicht beginners, da die darin verfestigten Bereiche 
keinen seiifichen Halt haben und deshatb beim Aufbrin- 
gen der nSchsten Puiverschicht von dem das Pulver 
auftragenden Wtscher auf der metallischen Plattform 
verschobert werden kdnrtert. DeshaJb warden Obticher- 
weisa zunachst mindestens eine. besser jedoch meh- 
rere Puiverschichten durch den Laserstrahl vollstandfg 
verfestigt, urn eine Grundiage for das Objekt zu bildan. 
Die vollstandiga verfestigung der ersten auf die metalli- 
sche Plattform aufgebrachtert Schichten erfordert 
jedoch eine lange zusatzliche Bearbeitungszett, welche 
die gesamte Bauzeit des Objektes erheblich veriangert 
{0003] Bei der in der US-A-4, 752,498 offenbarten Vor- 
richtung handeit es sich urn eine Vorrichtung, in der f 10s- 
siges Material verfestigt wird. Diese Vorrichtung weist 
keinen bShenverstelibareri Trager auf und weist demzu- 
foige auch keina auf der Oberseite des hShenverstefiba- 
ten Tragers Ifisbar befestigte Unterlage auf. 
£00O4J Auch die in der DE-U-93 1 9 567 offenbarte Vor- 
richtung weist kaine Ifisbar befestigte, vorgefertigte 
Unteflage auf. Vielmehr handeit es sich hier urn eine 
Schicht die zwar nicht unmitteSbar Teit das zu bitdendan 
Objektes ist, aber senr wchl wahrend des Hersteliungs- 
verfahrens hergestelSt wird, Oamit handeit es sich nicht 
um eine vorgefertigte Unterlage, 
[0O0SJ Bei der in der US-A-5, 1 73.220 offenbarten Vor- 
richtung handeit es sich um e.'re Vcr richtung, in der flos- 
sies Vatarial verfestigt wird Zwar ist in dieser 
.cr » -e L'-:«- 132 r'a-bart. ss ist jedoch 
:~:-a 4 n "* ~s *t ?_ — 3-- da? es sich 
hierfca nicht um sine vorgefertigte Unterfage im Sinne 
der vorfiegender! A ; i-za\ .z-c&n daS 
zzzi, j";;i-;-A(.; s i.- :S- J -33 1S567 
-.-:2B2'.i ,"s-i-e :\-~-z ;-s A^a-i'es des Verfah- 
srs :„r ; • z zz^ z ~ zz-i 2t *-<->- 
gebiidet wird. 



offenbart, der eine KChlvorrichtung aufweisi. 
[0007] in der Vorrichtung. die in der JP-A-02 1 28829 
offenbart ist, wird eine Russtgkeit verfestigt. Zwar weist 
diese Vorrichtung eine vorgefertigte Uniariaga auf, 
s diese Unterlage ist jedoch nicht aus einer stabiien 
Platte, sondern aus einem biegbaren Siatt gebiidet. 
Dieses biegbare S.'att ist insbesondere dazu geeignet. 
die Nachtoearbeftungszeii des dreWimensionaien 
Objektes z u varkOrzen. 
'0 [0008J Auch in der in der US-A-5,01 1 .635 offenbarten- 
Vorrichtung wird ein dreidimensionales Objekt durch die 
Verfestigung einer Russigkert gebildet- Den Figuren 
dieser Druckschrift ist entnehmbar, daS sich auf einem 
offensichich hdhenversteilbaren Trager eine nicht 
is naher durch ein Bezugszeichen gekennzeichnete 
Schicht befindet, auf der ein dreidimensionales Objekt 
gebildet ist. Dem Text der Druckschrift ist in Spaite 4, 
Zeilen S3 bis 60 entnehmbar, daB es sich auch hiar um 
eine Schicht handeit, die bairn Bitden des dresdimensio- 
20 naien Objektes gebildet wird. Es handeit sich aiso nicht 
um eina fosbar befestigte. vorgefertigte Unterlage im 
Sinne der voriiegenden Anmeidung. 
[0009] Die EP-A-0 426 364 offenbart eine Vorrichtung. 
in der therrnopfastische Harze, geschmoSzene Metalle, 
as Zweikarnponentenkleber etc. zur Bildung eines dresdt- 
mensionaien Objektes verwendet warden. Weder weist 
diese Vorn'chtung einen hohanversteilbaren Trager auf, 
noch wird hier ein Material mittels einer Bestrahlungs- 
einrichtung verfestigt Es handeit sich hierbei um eine 
30 von dem Gegenstand grundsatzlich verschiedene Vor- 
richfejng. 

[001 0] Bei der in der J P 5-008305 offenbarten Vorrich- 
tung handeit es sich um eine Vorrichtung, in der dreidi- 
mensionaJe Objekte durch die Verfestigung einer 
3S ROssigkeitgabidet warden. 

[001 1J In der in der US-A-5, 1 56,700 offenbarten Vor- 
richtung werden dreidimensionale Objekte aus flieSba- 
ren Materiafien (Spaite 1. Zeiie 65) in einer 
geschichteten Anordnung von Stutzmaterialien gebii- 
40 det Zwar offenbart diese Vorrichtung eine Platte, diese 
ist jedoch nicht aus einam Material gebildet, an dem 
das Aufeaumaferial haftet, vielmehr sind kegelforrnige 
Stifte vorgesehen, die die enfsprechenden Hafteschich- 
ten verankern (Spaite 5, Zeilen 39 bis 53). fnsgesamt 
is !a(3t sich sagen, daS es sich bai dieser Vorrichtung um 
eine von dem Gegenstand der vorfiegenden Anmel- 
aung grundsatzlich verschiedene Vorrichturtg nandeit 
[0012] EsistAufgabederEfir^L-;, =ne V-~ :.Tu,-g 
bzw. ein VerSaftrert zur Hersteilung eines drekjimensio- 
■0 naien Objektes beraitzusteiien, cai der bzw. bei dem die 
Hars!eBgfigsre« ®t das Objakf vefkurzt wird. 
[Q01 3j D:e Aiffgabs wird gelds: r.-r- £"-9 . :~ ;."--g 
rach Patentanspnjch 1 bzw. durcfi sin Verfafwen oach 

j Erfindung sind in den abhangrgen Anspruchen 
beschrieben. 

[0Ot4J Ausfuftrungsbeispiete der grfirtcteg sind in der 
Zeicrn^g iarssitefS und wercsn :n- fcigerdsn raner 
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beschrieben. 

[OOtS] Von den Figured zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Querschnltlsanslcht der 
srfindirnQsge.ralen Vcric-l-rg; 

Fig. Z eine 2-a.Js.c-, auf ois Lnterseite einer Aus- 
fuhrungstorm des Objekttragers 2 von Fig. 1 ; 



Fig. 3 eine Querschnittsansicht des Ocjekriragers 
entlang der Unie l-l von Fig. 2. 

[omS] Wis am beslen aus Fig. 1 ersichtlich Isl, weist 
die Vonichtung zum Hersteiten eines dreidimensionalen 
Objektss einen an seiner Oberseite oftenen SehaJter 1 
auf. in cfem eh Objekttrager 2 in Form einer zu der 
Oberkante 1a des Behalters parallel ausgericnteten 
Platte zum Tragen eines zu btWenden Objektes 50 mil- 
tels einer Hfihen einstelrvorrichtung 3 in vertikaler Rich- 
tung verschiebbar ist. Dar Objekttrager 2 weist einen 
horizontafen Querschnitl auf. der etwas geringer ist, als 
der entsprechende Quer-schnitt des Innenraumes des 
Behalters 1. so da0 der Objekttrager 2 leicht in dem 
Behaitef 1 verschoben werden kann. Der Zwischen- 
raum zwischen dem Rand des Objekttragers 2 und der 
tnnenwarsd des Behalters 1 ist durch eine an dem Rand 
des Objekttragers 2 umiaufend angebrachte flexible 
0icfst!ippe22 abgedichteL 

[0017] Auf der dem offenen Ende des Behalters 1 
zugewandten Oberseite 2a des Objekstragers 2 ist eirse 
vorgefertigte Platte 13 aus verfestigtem Aufbaumaterial 
angeordnet, die ais Sockel fur das zu bildende Objekt 
SO dient und die Ober Schrauben 14 mit dem Objekttra- 
ger 2 verbunden ist. Dazu weist die Platte 13 an ihrer 
dem Obiekttrager 2 zugewandten Unterseite entspre- 
chende Gewindeiacher auf. Der Querschnitl der Platte 
13 entspricht dem Quefschnitt des Objekttragers 2. Fer- 
ner ist die Platte 13 so auf dem Obiekttrager 2 justisrt, 
daa sie parallel zur Oberkarrte 1 a des Behalters ist 
J0018] Wie am besten aus den Figuren 2 und 3 
ersichtfich ist. weist dar Objekttrager 2 an seiner dem 
Behaitefbcden zugewandten Unterseite 2b einen in 
maanderf6rmigen Windungen vertaufenden KOhfkanaf 
20 zur Aufnahma eines Kuhlwasser fOhfenden Kupfer* 
rohres auf. Ferner weist der Cbjekrtrager 2 eine Mehr- 
zsni /en Scho-ngen 2' zum HtndurchfBhrari der den 
CoisxttrSgs' 2 frit der vorgesirsterien r j s:te 13 zu ver* 
bindendan Schfauten 14 auf. 
[0019] in dem beschriebenen Ausfohfurtgsberspiaf 
weisf der Bshimr * ser Oiiscttr agsr 2 und die vorge- 



gebildet wird. Das Aufbaumaterial besteht bevcrzugt 
aus Metaiipulver, Keramikputver, kunststoffummarstel- 
lem Meiail- oder Keramikpulver oder kunstha^umman. 
teitem Sand. 

s (0021J Obemaib des Behaiters 1 ist eine Sestrah- 
iungseinrichtung 4 in Form eines Lasers angeordnsi, 
die einen geridhteten UcMstrahl 5 abgibt Dieser wird 
Ober eine Ablenkeinnchtung 6, beispielsweise in Form 
eines Drehspiegels. als abgeienkter Strah! 7 auf die 
10 durch die Sehaiterober kante 1 a def inierte Arbeitsebene 
8 fokussiert. Eine Steuerung 9 steuert die Ablenkein- 
richtung 6 derart, da(3 der abgeienkfe Sirahi 7 auf jede 
gewOnschte Sielle innerhalb der Arbeitsebene S auf- 
trifft. 

is [0022] Bne Vorrichtung 10 zum Aufbringen einer 
gleichmaBigen Schicht eines puiverformigen. durch 
Einwirkung elektromagnetischer Strahlung verfestigba- 
ren Materials 11, die beispielsweise als Vorratsbehal- 
ter mit Wischer zum Aufbringen und Glatten der 
20 ScWchtausgebildet ist, ist horizontal Qber die Arbeits- 
ebene 8 und parallel 2u dieser bewegbar. 
[0023] Die HoheneinstetlvGrrichtung 3 und die Steue- 
rung 9 fur die Bestrahlungseinrichtung 4 sind jeweils mit 
einer zentralen Steuereinheit 12 in Form eines Compu- 
25 ters zur koordinierten Steuerung cfieser Vorrichtungen 
verbunden. 

[0024] Bei dem erfindungsgemaSen Verfahren wird in 
einem ersten Schritt die Platte 13 durch VerfesBgen 
bzw. Sintern des entsprechertden Aufbaurraterials mit- 
30 tsls Warmeeinwirkung in einem Ofen hergestellt 

[0025] in ein em nachsten Schritt wird der Objekttrager 
2 aus dem Beftalter 1 in Richtung des offenen Endes 
des Behalters sowert bis zu einem Anschlag herausbe- 
wegt, daa die vorgesinterte Platte 13 leicht an dem 
as Objekttrager 2 zu befestigen ist Dann wird die Platte 13 
an dem Objekttrager 2 durch Verschrauben befestigf. 
[0026J In einem nachsten Schritt wird dar Objekttrager 
soweit nach unten gefahren, bis die Oberseite der vor- 
gesintar'gn Platte 13 urn eine: Schichtriicke urrterhalb 
40 der Behalterkante la liegt Dann wird mittels der Auf- 
bringvorrichtung 10 eine ersta Schicht des Materiales 
1 X auf die Platte 13 aufgebracht und mit dem Wischer 
geglattet. Daraufhin steuert die Steuereinheit 14 die 
Abienkeinrichtung 6 Qber deren Steuerung derart, dafJ 
*s der abgelenkte Lichtstrahl 7 an sotahen Steflen der 
Schicht das Materiales 11 auftrifft. die antsprechend 
von m der Steuereinheit 14 gespeicherfef <cord;na;sn 
lis On 2-t tJ ; " er'ssS; f J J ="- sz\z r Ca„ .r i-d 
an dieser! Sie z- -as Va'r a .erfest.'gt bzw. gesintart. 
ri Sevc-'zugt wi/d die Selichtung der ersten Pgfverscfiicht 
danach roc- i - ..-,=. Vs ;-;=•;—* darret eirs 

und der ersten "- ' ;-t 3es Zz =<es 50 erzeugt wird. 
Dadia P'aSe 13 =js u3~3» 3-:-' ','i*£ a $ zasz^zs.- 
i dende Objekt 50 besteht. ergibf sich bei der VerfesS- 
oung der ersten Schicht ess Cdjektes eine optimal 
"a-erce 'v'eti.-id^rg t* zs- ,--=re 13. 
[0027] r ; - -- : - . z - z- - - 
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2 urn die Dicke der nachsten Schicht abgesankt und 
erneut rr»«ais ca," AUSringvcrrchtung 10 eine zweile 
Water alschictt au'3atra;en and geglattet und emeut 
verfestrgt. 

[0028) de Verfar-e^ssc^-rte ya;a;ta.Six,crt aurbnn- s 
gen, gotten und verfestigsn werden nun so oft durchga- 
fuhri. bis das nerzusteliende Objekt 50 vervciistandigt 
ist. Da insbesondere beim SMam von Metailpuiver die 
erfafderticne laserleistung zwischen 100 urrf 200 Watt 
betragt, findet eine erhebiiche Erwarrnung des Objektes 10 
SO start, Spitzememperaturen von 900' C am Sinter- 
punkt und durchschnitiliche Temperaturen des Objektes 
um 200° C sind m3glich. Diss kann zur Oxidation des 
Aufbaumaterials fChren. Deshaib wird wahrend des 
gesamten Bauprozesses der Objekttragee 2 gekOhlt Oa fs 
das verwendeta Aufbaumateria! im afigemeinen eine 
gute Warmeleitfahigkeit besiSzt, kann somit das Objekt 
50 bzw. der gesarrrfe Sehalter 1 mit dem darin befindli- 
chen Material 11 immer auf konstanter Temperatur 
gehatten werden. & 
[0029J Nach der Beendigung des Bauprozesses wird 
der Objekttrager 2 nach oben aus dem Sehalter heraus- 
gefahren und die vorgesinterte Platte 13 zusammen mit 
dem darauf gebitdeten Objekt 50 abgeschraubt. An 
schlief3end wird das Objekt 50 mit einer Sage von der is 
Platte 13 abgetrenni und nachbearbeitst 
[0030J Die Vorteile der Verwendung der vorgesinter- 
tert Platte 13 aus gestntertem Aufbaumaterial bestehen 
neben der BauzeitverkQrzung darin, daS eine stabile 
Basis fOr die ersten Objektschichsen gegeoen ist. Dies so 
bedeutei, dafi der Verzug bzw. die Verfermung des 
Objektes reduzied wird. 

[0031 ] Abwandiungen des beschriebenen Verfahrens 
sind moglich. Typischerweise wird die beschriebene 
MetaHsintervorrichtung zum Aufbau von Formeinsatzen js 
verwendet Falls der Formeinsafz eine ebene Grundfla- 
che aufweist, wird die vorgesinterte Platte 13 zu einem 
Bestandteil des gesinterten Objektes. Die Platte 13 wird 
durch Nachbearbeilungsschritfe art das jeweiligen 
Objekt angepafJt Dies geschieht beispielswetse mit *a 
einer Sb'chsage, wcbei die Platte 13 auf das richtige : 
MaS zur echtgesagt wird. In diesern Faile ist die vorge- 
sinterte Platte fur einen neuen Bauprozefi verforen. 
[0032] Fails der nerzusteilende Formeinsatz keine 
sbene G'undtiache auf waist wird auf der vorgesinter- *s 
ten Platte 13 zuerst eirsa Stutzkonstruksicn und 
a~sch s"e-fi;ci - Ct ski au f a a J Nach erfclg 
z.t ;s3 ». rj ar s- ?*■ r^rs"u^;- das 4 

Cbjefct von der verges e en F lite abgetrertnt. Durch 
geeignete Wart ven Soribruchsiellen in der Stutzkon- so 

.-'.--a- a.-"- ;~ e :*■ a • *, : nda- 
a~ "a a • zi :-;-s-*s-*5 - 3"a - = ;- a 
•->•.":-: - _-,-.:>: - - ~- a;-' 5. 

Oberflache ces'f • A -ce Zr : -e er Bauvor- 
gang vewertdaaf. 55 
' 1 --"-a 3 ^ - - ~~ r-a'e 

i ac.i e-e aar ~ = v * ] -a--* =.r a -a a ; £"2 
rsL^.." - c , - ; !'3* c 3-3 .-aa,verdet we.'dsn, auf 



die eine Oder mehrere Sohichten des verfestigbaren 
Materiais aufgetragen und verfestigt bzw, aufgesintert 
warden sind. 



1. Vorrichtung zum Hersteilen eines dreidimensiona- 
fen Objektes durch atrfeinanderfoigendes Verfesti- 
gen von Schichfen eines puiverformigen. mitteis 
elektromagnetischer Str'ahiung Oder Teilchenstrah- 
Sung verfestigbarert Aufbaumateriais (11) an dem 
jeweiligen Querschnitt des Objektes (SO} entspre- 
cnenden Stelten, mit: 

eirter Tragevorricritung zum Tragen des Objek- 
tes (50) mit einem hohenverstellbaren TrSger 
(2) mit einer dem Objekt (50) zugewandten 
Oberseite (2a), 

einer Aufbrir^vonichtung (10) zum Aufbringen 
von Schicbten des Materials {1 1} auf die Trage- 
vorrichtung oder eine zuvor gebifdete Schicht, 
und 

einer Bestrahtungseinrichtung (4) zum 
Bestrahlen Von Schichfen des materials (11) 
an den dem jeweiligen Guerschnrtt des Objek- 
tes {50} entsprechenden Steilen, 
dadurch gekennzeichnet, daS eine auf der 
Oberseite (2a) des Tragers (2) iosbar befe- 
stigte vorgefertigte, aus einer stabilen Platte 
gebMete Unterfage (13) vorgesehen ist, die 
aus einem Material gebildet ist. an dem das 
Aufbaumaterial (11) bei der Vertestigung 
anhaftet 

t. Vorrichtung nach Anspruch f. dadurch gekenn- 
zeichnet daft 

die Unterlage (13) aus verfestigtem Aufbauma- 
terial (H)gebiidet ist 

. Vbrrlchlung nach Arispruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da3 

die Unterlage (13) als Platte ausgebildet ist. 
deren Querschnitt dem des Tragers (2) ent- 
Sprieht. 

.z- „rg r-acn ainem ier Arapracra 1 c:s 3, 

aaa.-ar aa-a:--;a:;rr ; a;. -3? 

der Tfagsr (2) als Platte ausgebiaet ist. 

Vbrrichftjng nach eaiern der Anspnjchs 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, da S 

der Trager (2) ars-<;- .3,-,- zr'.^z .-„-i 

ren der bet dem Hsrstei!ungsproze3 im Objekt 

(50) und in der Unterlage (13) auft-eterscten 
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wi-d. 



6- or u h, „- r p - 

zeichnet. dafl 



5, dadorcr. ce.<enn- 



der Trager (2) an seiner dem Objek! abge- 
wandten Seite (2b) KDhikanale (20} aufweist 

7. Vomcnfung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekemzeiehnet, da3 ii 

die Unteriage (13) fiber Befestigungsmfttel, ins- 
besondere Schrauben (14) mit dem Trager (2) 
verfaunden ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daS 

die Bestrahiungseinrichtung (4) einert Laser 
umfafli. sc 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprdcha 1 bis 8, 
dadurch gekermzeiehnet, dalJ 

das Aufbaumaterial (11) Meialipuiver, Keramik- zs 
pulver, kunststoffumrnanteltes Metaff- Oder 
Keramikpuh/er Oder kunstharzummanteiten 
Sand umfaSt 

to. Verfahren zum Hersteilen eines dreidimensionalen 3d 
Objekles (50), durch aufeinanderfolgendes Verfe- 
sttgen von Schschten ernes pulverfdrmigen, mittets 
eSektramagnetischer Strahlung oder Teilcbenstrah- 
lung verfestigbaren Aufbaumaterials (11) an dem 
jeweiiigen Guerschnrtt des Objektes errtsprechen- 35 
den Sleiien, 

dadurch gekermzeichnet dafl das Objekt (50) auf 
einer auf einem Objekftrager (2) [<5sbar befestigten 
vorgefertigten, aus einer stabilen Platte gebildeten 
Unteriage (13) aufgebaut wird, wobei die Unterfage to 
(13) aus einem Material gebildei ist, an dem das 
AufbaumateriaJ (11) bei der VerfesSgung anhaftet 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet. daft die Unterfage (13) durch Verfestigen 4s 
vers dem zur Hereteliung des Objektas (50} verwen- 
deten Aufbaumaterial (11) hergesteilt wird und 
raracrr a^fder. Cc,e:--t'Sger feafesttgt vw'fd. 



/erfchrefi nacf! Anspruch 11, dadurcf 
.'eichnet, dafl das -„ts.--a:~- a " - 



r AnsprCehe 10 bis 12, 
dad die Unterfage durch 
s einer Schicht des Auf- 
: . . -. ' , geste f 



14. Vorrichtung nach einem der Anspruch e 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Unteriage ais Metal'piatte mit mindestens 
einer darauf verfestigten Schicht des Aufbau- 
maieriais ausgebiidet ist, wobei die Metailpiatte 
der Oberseite (2a) des Tragers (2) zggewandt 



1. Apparatus far the manufacturing of a three-dimen- 
sionaJ object by successive consolidation of layers 
of a pulverulent structural material (11) which can 
be consolidated by means of electromagnetic radi- 
ation or particle radiation at points corresponding to 
the respective cross section of the object (50), hav- 
ing: 

a supporting apparatus to support the object 
(50) with a vertically adjustable support (2) 
having a top (2a) facing the object (50), 
an application apparatus (10) for applying lay- 
ers of the material (1 1 ) to the supporting appa- 
ratus or on a previously formed layer, and 
an irradiation device (4) for irradiating layers of 
the material {1 1) at the points corresponding to 
the respective cross section of the object (50). 
characterized in that a prefabricated substrate 
(13), formed from a stable plate and releasabiy 
secured on the top (2a) of the support (2) is 
provided, and is formed from a material to 
which the structural material (11) adheres on 
consolidation. 

2. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that the substrate (13) is formed from consolidated 
structural materia! (11). 

3. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized 



the substrate (13) is designed as a piate whose 
cross section corresponds to that of the sup- 
port (2). 

, Apparatus according to one of C'sirrs 1 to 3. char- 
acterized in that 

the support 2 sses gned ^3:5- 

Apparatus according to cne of C-aims 1 to 4. char- 
acterized in mat 



deceit 2 possesses a :: 

'or .-amoving the heat arising d 



ting apparatus 
-ing the manu- 
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facturing process in the object {SO) and in She 
substrate (13). 

Apparatus according to Claim 5, characterized In 
that the support (2) possesses cooling channels 
(20) on its side (2b) fating away from the object. 



fe s^-strste .s 'orr.ed as a metal plate with at 
least one layer of the structural material consol- 
idated thereon, the metal plate facing the top 
(2a) of the support (2). 



Revindications 



the substrate (13) is connected to the support 
(2) via securing means, in particular screws 
(14). 

Apparatus according to one of Claims 1 to 7, char- is 
acterized in that 

the irradiation device (4) comprises a laser. 



the structural materia! (11) comprises metal 
powder, ceramic powder, ptastic-sheiled metal 
or ceramic powder or synthetic resin-shelled 



10. Method for the manufacturing of a three-dimen- 
sional object (50) by successive consolidation of 
layers ol a pulverulent structural material (1 1) which 
can be consolidated by means of electromagnetic 
radiation or particle radiation at points correspond- 
ing to the respective cross section of the object, 
characterized in that the object (50) is constructed 
on a substrate (13), formed from a stable plate and 
reteasably secured on an object support (2), the 
substrate (13) being formed from a material to 
which the structural material (11) adheres on con- 
solidation. 

1 1 . Method according to Claim 10, characterized in that 
the substrate (13) is produced by consolidation of 
the structural material (1 1) used for the manufactur- 
ing of the object (50) and is subsequently secured 
on the object support. < 

12. M ethod according to Ciaim 1 1 . characterized in that 
-es 1 '." , * -ata-ai 1 ' - -e stos-ra-e 

■f s ;c-s: cited zy the ace- -J -.er. -a-c/er. 

*3 Method ice - =. 

a i acTured by 

easier -j s ? ass: , e r .' a str-c-u-a 
material (1 ') on a metai plate. 



Dispcsitif de fabrication d'un cbjet tridimensionnel 
par la solidification successive de couches d'un 
materiau da construction pulverulent (l 1). solidifia- 
bie au moyen d'un rayonnement electromagnetiqua 
ou de rayonnement da particules aux endroits cor- 
respondant a la section respective de I'objet (50), 
comportant : 

un dispcsitif formant support pour supporter 
I'objet (50) avec un support reglabte en hauteur 
(2) presentant une face superieure (2a) tour- 
nee vers i'objet (50), 

un disposifif d'epandage (10) pour deposer des 
couches de materiau (11) sur le dispositif for- 
mant support ou une couche realisee au prea- 
table, et 

un dispositif de rayonnement (4) pour eclairer 
des couches de materiau (1 1 ) aux endroits cor- 
respondant a ta section respective de I'objet 
(50), 

caracterise en ce qu'une sous-couche consti- 
tute d'une plaque solide (13) prgfabriquee et 
fbeee de maniere amovible est prevue sur la 
face superieure (2a) du support (2), cetfe sous- 
couche 6tant realised dans un materiau auquel 
adhere le materiau de construction (1 1) lors de 
la solidification. 

!. Disposifif selon la revendication 1, caracterise en 
ce que ta sous-couche (13) est realisee dans un 
materiau de construction solidifie (1 1). 

t. Dispositif selon la revendication 1 ou 2. caracterise 
en ce que !a sous- couche {1 3) est concue sous la 
forme d'une plaque dont la section correspond a 
cede du support (2). 

. Dispositif salon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 3. caracterise en ce que Se support {2} est 
concu sous forme de plaque. 

D- : secs;« seicn i'une queiconque des revendica- 
cons 1 a 4. earacierise an ce qua le support (2) pre- 
sents „r d sscs ! s -, se/nentpour a.acuer 
la chafeur apparaissant durant fa processus da 
;--:-cc-3 .c =' '' =• see 

(13). 

Zizcz-- - a 5 :a .a 

:e a S-cc-ct c e:«er:a — sa 'ace ajarsas 
-. I'z Ziz *. ;a's.-;c 11 



e 



26-01-2005 



Printed: 22-02-2005 



ODOCP^ 



0198568* 



11 BP 0 734 842 B1 12 

7. Disposal seion Tune qusleonque des revendica- 
iions 1 a 6. caracterise en ce que la scus-couche 

(13) est associee au support (2) a I'aide de moyens 
de fixation, nctamment des vis (14). 

5 

8. Dispose salon Tuna quelconque des revendica- 
tons 1 a 7, caracterise en ce qua le dispc&Sf els 
rayonnement (4) comprend un laser. 

9. Dispositif selon i'une quelconque des revendica- to 
tions 1 a 8, caracterise en ce que le materiau de 
construction (11) comprend du metal oude la cera- 
mique pulverised, du rrtdtal ou de la ceramique pul- 
verisee et revalue de pfasfique oy du sable revetu 

de resine synthetique. !j 

1 0. Precede" da fabrication d'un objei tridimensionnel 
(SO), comportant la fixation successive de couches 
d'un materiau de construction {1 1) pufveVulent et 
pouvant Stra solidifie au moyen d'un rayonnement so 
electromagn&ique ou d'un rayonnement da parti- 
cules aux endroits correspondant a la section res- 
pective de robjet, 

caracterise" en ce que f'objet (50) est monte" sur une 
sous-couche (13) constitute d'une plaque sofide. n 
prefabriquee et fixee de maniere amovibie sur un 
support d'objet (2). ta sous-coucha (13) elant reali- 
see dans un materiau auquei adhere le mateViau de 
construction (11) lorsde la solidification. 

30 

11. Precede" selon la revindication 10, caraciense en 
ce que ia sous-coucha (13) realised par solidifica- 
tion du materiau de construction (11) utilise pour 
fabriquer I'objet (SO) et est ensuita fixe sur le sup- 
port d'objet M 

12. Precede selon la revendication 11, caracterise en 
ce que le mateVrau de construction (1 1) pour reaii- 
ser la sous-couche (13) est solidifie' sous i'effet de 

la chaleur dans un four. « 

1 3. Precede selon I'une quelconque des revendicatiens 
10 a 12, ca/acieVise en ce que la souscouche est 
realised par soiidification d'au moins une couche du 
materiau de construction (11) sur une plaque *s 

m^taJIsque. 

14. C : scositif seion i'une quelconque des revendt'ea- 
• ; cns 1 a 9. ca,-acte>;se e~ ce ols -a sc„s-ccucne 

est realised soys ia forma de plaque matalllque so 
avec au rr.cn ;„ -a:-;- ,„-$. 

e"e sc ~* ie -z^-n ,rs 

■. : it. 3 "its : -e re 'a 'ace sueedeure (2a) du 
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